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(g) Extrudierbare Zusammensetzung zur Herstellung von nicht-gewebten Flachengebiiden 
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Angegeben wird eine extrudierbare Zusammensetzung 
zur Bildung nicht-gewebter elastomerer Materialmen mit 
druckempfindltchen Klebetgenschaften. nicht-gewebter 
elastomerer Flachenmaterialien, wie Faservliese, die aua 
solchen Zusammensetzungen gebildet werden. im gedehn- 
ten Zustand verbundene Laminate unter Verwendung sol- 
cher Flachengebtlde. und Verfahren zur Herstellung solcher 
Flachengebilde und solcher Laminate. Die Zusammenset- 
zung. enthatt ein elastomeres Polymer und ein klebrig-ma- 
chendes Harz. und kann auch ein Poryolefin enthalten, Oas 
nicht-gewebte Ftachenmaterial kann ein schmelzgeblase- 
nes nicht-gewebtes Materiel sein. Oas Laminat kann durch 
Anspannen des elastomeren Flichenmatehals und Binden 
eines zusamreenziehbaren Materials, wie eines gesponne- 
nen Poly pro pylenmaterials, an das gespannte Flachenmate- 
rial durch Anlegen von Oruck gebildet werden, wobei das 
Verbinden infolge der Klebrigkett des elastomeren Fla- 
chenmaterial* und ohne Emwirkung von Hitze zum Erwet- 
chen des Flachenmaterials und/oder des zusammenziehba- 
ren Materials erf olgt. 
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1. Extrudierbare Zusammensetzung zur Hcrsteilung nicht-gewebter Flachengebilde eines druckempfindli- 
chen Elastomers, enthaltend a) ein elastomeres Polymer, und b) ein klebrig-machendes Harz. wobei die 

5 Menge des elastomeren Polymers in der Zusammensetzung ausreichend ist daB das gebildete nicht-geweb- 

te Flachengebilde elastomer ist. und die Mcnge des klebrig-machcnden Harzes in der Zusammensetzung 
ausreichend ist. daB das gebildete Flachengebilde als ein Klebcmittel wirken kann. 

2. Exirudierbare Zusammensetzung nach Anspruch I. dadurch gekennzeichnet daB die Zusammensetzung 
ferner ein Polyolefm enthalt wobci die Menge des Polyolefins in der Zusammensetzung ausreichend ist die 

to Viskositat der Zusammensetzung herabzusetzert so daB die Zusammensetzung ohne Abbau odcr Verbrcn- 

nung des elastomeren Polymers extrudiert werden kann, 

3. Exirudierbare Zusammensetzung nach Anspruch Z dadurch gekennzeichnet daB das elastomere Polymer 
ein elastomeres Blockcopolymer ist 

4. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet daB das elastomere Block- 
is copolymer ausgewahlt ist aus A — B— A'-Blockcopolymeren. A — B-Blockcopolymeren, und 

( A — B) — X-Radialblockcopolymeren, 

in denen A und A' thermoplastische Polymerblocke sind, die gleich oder verschieden sein konnen. und B ein 
20 kautschukartiger Polymerblock ist und X ein anorganisches oder organisches polyfunktionelles Atom oder 
Molekul ist wobei m eine ganze Zahl ist die denseiben Wert hat wie die urspriinglich durch X dargestellte 
funktionelle Gruppe. 

5. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 4. dadurch gekennzeichnet daB das elastomere Block 
copolymer ein A— B— A' -Blockcopolymer ist 

25 6. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 4 oder 5. dadurch gekennzeichnet daB A und A' 

Poly-(vinylarene) und B ein Polymer eines konjugierten Diens oder ein niederes Alkenpolymer sind. 
7. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 2 bis 6. dadurch gekennzeichnet daB das Polyolefm 
mindestens ein Polyethylen. Polypropylen, Polybuten. Ethylencopoiymer, Propylenco polymer, Butencopo- 
lymer oder ein Gemisch da von ist 

30 8. Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet daB 
das kiebrig-machende Harz ein hydriertes Kohlenwasserstoffharz ist 

9. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 8. dadurch gekennzeichnet daB das hydrierte Kohlen- 
wasserstoffharz einen Enveichungspunkt von 90 bis 130°C eine spezifische Dichte bet 2l°C von 0,97 bis 
l,(MreineGlasubergangstemperaturvon33bis65°CundetneSchmelzviskositatvonO,l Pa - s(l Poise) von 

35 190 bis 209°G eine Schmelzviskositat von 1 Pa • s (10 Poise) von 151 bis 182°C und eine Schmelzviskositat 

von 10 Pa - s(100 Poise) von 126 bis 159°Chat 

10. Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet 
daB die Zusammensetzung 40 bis 80 Gew.-% eines A— B—A'-Blockco polymers. 5 bis 40 Gew.-% eines 
Polyolefins und 5 bis 30Gew.-% eines klebrig-machenden Harzes enthalt 

40 11. Extrudierbare Zusammensetzung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet daB die Zusammenset- 

zung 60 bis 70 Gew.-<Vo eines A— B— A'-Blockcopolymers, 15 bis 25 Gew.-% eines Polyolefins und 10 bis 20 
Gew.-% eines klebrig-machenden Harzes enthalt 

12. Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet 
daB das kiebrig-machende Harz ein Terpenkohlenwasserstof fharz ist 
45 13. Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der Anspruche 1 bis U, dadurch gekennzeichnet daB das 

kiebrig-machende Harz ein hydriertes Kohlenwasserstoffharz ist 

14: Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet 
daB die Zusammenseuung 40 bis 80 Gew.-% eines elastomeren Harzes. 5 bis 40 Gew.«% eines Polyolefins 
und 5 bis 30 Gew.-% eines klebrig-machenden Harzes enthalt 

so 15. Druckempfmdliches elastomeres nicht-gewebtes Flachengebilde. dadurch gekennzeichnet daB es aus 
einer Mischung eines elastomeren Polymers und eines klebrig-machenden Harzes gebildet ist wobet die 
Mischung eine ausreichende Menge eines elastomeren Polymers, um so das Flachengebilde elastomer zu 
machen, und eine ausreichende Menge eines klebrigmachenden Harzes, um so das Flachengebilde zu einem 
druckempfindlichen Klebemittei zu machen. enthalt 

55 16. Elastomeres Flachengebilde nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet daB die Mischung auch ein 

Polyolefm enthalt wobei das Polyolefin in einer ausreichenden Menge enthalten ist um die Viskositat so zu 
erniedrigen. daB die Mischung extrudierbar und ein Flachengebilde ohne Abbau oder Verbrennen des 
elastomeren Polymers gebildet wird. 

17. Elastomeres Flachengebilde nach Anspruch 15 oder 16. dadurch gekennzeichnet daB das Flachengebilde 
bo ein elastomeres Faservlies ist wobei die Fasern aus der genannten Mischung gebildet werden. 

18. Elastomeres Flachengebilde nach Anspruch 17. dadurch gekennzeichnet daB die Fasern Mikro fasern 
sind. die durch Schmelzblasen d r Mischung gebildet worden sind. 

19. Elastomeres Flachengebilde nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet daB 
elastomere Polymer ein A — B— A'- Blockcopolymer ist worin A und A' thermoplastisch Endblocke 

t>s die gleich oder verschieden sein konnen. und B ein kautschukartiger Block ist wobei das Poiyole? - s 
Polyethylen. Polypropylen. Polybuten. Ethylencopolymeren, Pr pyiencopoiymeren, Butencopolymer :.- u..J 
Gcmischen davon ausgewahlt ist. sowie das kiebrig-machende Harz mindestens ein hydriertes Kohlenwas- 
serstoffharz oder cm Terpcnkohlcnwasserstoffharz ist 
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S^SSm zusammengesetztes Materia,. SJKS 
Fiachcngcbi.dc gcbunden ar .mindcs.en, tol^te«««ng«c./.c,. M,,c 
hicrbar mit dem clasuschcn ^hn^cnalbc 5as zusam.ncnziehbare Bahncnmatcri- 

f^me^ch^ Bahnewnaterials durch * 

Klebrigkeit des elastomeren Rachengeb.ld^ e^c.cht w.rd. idmet daQ das elaslo . 

22. Elastomeres zusammengesetztes ; Material n »= h t ^P^Wm ers und ernes klebrig-machenden Harzes 
mere Rachengebi.de ausemerM,s^ po ,^ ers emhalu um das 

gebildet ist, wobei die Mochung cine »"***^£ h ^ Menge des klebrig-machenden Harzes auf- 
Flachengebilde elastomer » "lichen. ««^ m ^^ B ^^ ate rWdi^Anwendenvon Druck. 
weist. so daB das Flachengebilde an dem "^^Jjj* erhitzt wird. anhaften kann. 
ohne daB zum Erweichen des ' s ^^^giS£^ 0 iJh. dadurch gekennzeichnet. daB die 

23. Elastomeres «>«^ t ff^}£ t ^^SB^^idti^ isu um die Viskositat so zu ern.edngen. 

d»s^ 

%g2^2£££*«*~ materia, nach einem der Ansprlche 21 bis 23. dadurch gekennzeichne, 

2?^=^ — * ° ekcn " daB das elasto - 

SS2ESE ilSSSS!!SS^^ 22 Oder 23. dadurch gekennzeichne, daB das 
elastomere Polymer ein ti " XOBm ^f^S^ l ^ nch 26. dadurch gekennzeichnet. daB das elastome- 

( A B)— X-Radiaiblockcopoly mcren 

eusgewinl. kt m den.n A und A- *--*^^J*S^£Si5^^S^I^ 

dargestellte funktionelle Gruppe bedettten. Anspruche 22 bis 27. dadurch gekennzeichnet. 

dill das W*ri8-»>^ e ™ h ?2 , "l? ™ Sr^SS» Fl.mmpunk. »on 235 bis »3"C eine 
90 bis 130-C eine spezulsche D|*K be, 21 C«* J^ctolto iskositit von WPl -sO Poise) «o» >» bo 

SSSTCKK-*" . C .S?SS£. ui * - - »— — « 

S P ^o l ^^renres^!SS ? ein.n, «r AnsprUche 2. b« 29. dadurch gekennzeichnc 

r asssissssss^ ssss* » * - d * F - 

^.^.S^^'S^ Anspruch 3.. drfur* gekennz^chne,. d»B d» gespon- 

£ SS^z^^^^ nach einem der Anspruche 31 bis 34, dadurch gekennzeichnet. 
^.onT^ A"nsp«ch. 2, bi, 35. dadurch .ekennzeiehne, 

S^^^SiS* I.Wjenden Schnaen herges-en. worden at: 

a) A.spannendesdtuckcntpnnd^ 

b Vcrbinden des gedehnten elast rnttren "^.^"^"daVt mere Flicheng ebilde und das 
Bahnenmatcrial dutch Anwenden »on Druck aul das g bM ^ te 2uum menziehbare 
zusammenaiehbare <^- n ^'*Z£^nS^JSS^id das zusammentiehbare Bahnen- 

erreicht wircL 
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37. Verfahren zur Hersteliung eines elasiomeren Materials aus einer extrudiprhnr™ y „ 
enthahend ein elastomeres Polymer und ein klebrig-machendes S£ ^S^Z^^S^ 
Polymers in der Zusammensetzung ausreichend isu urn das Material elastomer*, m^SL a a T 6 
des klebrig-machenden Harzes in der Zusammensetzun* Li^Zd^^l a ' ""^ d !_ e Mengc 

s - • de als Klebemittel wirken kann. dadurch dS 1 ex rudl^L da t erzeu S te Flachengebil- 
erhdhten Temperatur und einem trh^Jo^nS^^^^S^I? Z " samme !" e *«"8 einer 
zungdurch mindestens eine Duse unter Bildung^sXTmerTn Sr"aVzL7Sen fbarC Z — 

,o dafldie Zusammensetzung ohne Abbau oder^erb^des 'ttSZ^ZZSXtZ 

^8£Z£££B££ ^ * dadUrCh <« « eine Duse zur Bi.dung 

40. Verfahren nach Anspruch 39. dadurch gekennzeichnet. dafl als Duse eine Schmeizblasdiise ein^e«t 7 . 
is w.rd. und das Verfahren die folgenden weiteren Schritte umfaBr scnmeizoiasduse emgesetzt 

| n r k ™ erhitzten. unter Druck stehenden Stroms eines verdunnenden Gases, aufgeschmolzene 
^ Pan- CXU S erb f aren Zusammensetzung. die aus der Schmeizblasdiise austreten. urn die f geschmolze! 

zs^^ssr zu ea und Samme,n der Mikrofasern zu einem -»^eS„7e£ n 

20 41 Verfahren zur Hersteliung eines zusammengesetzten elastomeren Materials, mit mindestens einem 
zusatT.menz.ehbaren Bahnenmaterial. das an mindestens ein druckempfindliches eLtome^S SeneeW 
de gebunden tst. gekennzeichnet durch folgende Schritte: «asiomeres riachengebil- 

a) Anspannen des druckempfindlichen elastomeren Flachengebildes urn es zu dehnen. und 

b) Verbinden des gedehnten elastomeren Flachengebildes mit zumindest einem zusammenziehbaren 
Bahnenmaterial durch Anwendung von Druck auf das angespannte elastomere FlaXnTbilS unddas" 
zusamnrjenziehbare Bahnenmaterial ohne Erhitzen des elastomeren RachengebiWes un 'del zusaS 
menziehbaren Bahnenmaterials. urn das elastomere Flachengebilde und das fisammenziehbare Bah- 

SesTS "rT ^ W ° bei * VCrbindUng dUfCh die Klebrigkeit des *«o«erSSSSiS. 

42. Verfahren zur Hersteliung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 41 dadurch 
gekennzetchnet. dafl das elastomere Flachengebilde aus einer Mischung eines elastomeren PoWmers uS 
eines klebng-machenden Harzes gebUdet wird. die Mischung eine ausreichende Menge ^nes elSSerS 

chenden Harzes aufweKt. so dafl das Flachengebilde an dem zusammenziehbarerBahnenn?aS 
Anwenden von Druck, ohne Erhitzen. urn das elastomere Flachengebilde oder dai zus^SehbSe 
Bahnenmatenal zuerweicheruanhaften kann. ^usammenzienoare 

43. Verfahren zur Hersteliung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 4Z dadurch 
.o gekennzcchnet dafl d,e Mischung zusatzlich ein Polyolefin enthalt, das in der Mischun^n Jmer ausreichen 

urn ohne Abbau oder Verbrennen des elastomeren Polymers das Flachengebilde zu erzeugen. 

44. verfahren zur Hersteliung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Ansoriiche 

« «VeSh«nTur^ 

if wZAaa zur u He " teUun ? « ,n « zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Ansoriiche 

setz tw£i ^"nzeichnet. dafl als elastomeres Flachengebilde ein elastomeres FaservH« P e?nge! 
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46. Verfahren zur Hersteliung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 45 dadurch 
f 7 v^ hnel - S,S ^ tomeres «" ^rch Schmelzblasen gebildetesVli« eEem wiS 

47. Verfahren zur Hersteliung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Ansprftch Z Sin- 

aSfnsTa^ld"^ nach " iner ™«* «** ** Schritten 

ti^i^A zur k He ? teHun .8 eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Anspruche 
42 bis 47 .dadurch gekennzeichent dafl als klebrig-machendes Harz ein hydriertes Kohtowra«^flSaR 
Oder em Terpenkohlenwasserstoffharz eingesetzt wird. ^onienwasserstotmarz 

^SS'SS^l^^J^!!T? XmnZeKa ^ elastomeren Materials nach einem der Anspruche 
JySvSs^SmwIro! ^ daB ^ ^ menz " hb »'« Bahnenmaterial ein gesponnenes Polypro- 

\! eT lt h i CT l ™"L He " teI,un 8 ein « zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Ansoriiche 

41 b.s 49. dadurch gekennzeichnet dafl als klebrig-machendes Harz ein hydriert^TSnVie^fflS 
emges tzt wird. das emen Erwekrhungspunkt von 90 bis I30'C eine spezifoche Dteue W 2T oSn MTte 
l^. einen Rammpunkt von 235 bis 293«C eine Glasubergangstemperatur von ?3 to f 6 5^ und eine 
volTsS^r V °r ;1 ^ h s ( , 1 Pois «) von '90 bis 209'C eine Schmelzviskositat von I Pa • s ("o Poiscl 
Tv^J C u nde 7 1 eSchme,ZV,SkOSUil VOn 10 Pa " *(««>Po«yvon 126bisl59-Caufweist 
!i'hic%n ^ Hersteliung eines zusammengesetzten elast meren Materials nach einem der Anspruche 

42 bis 50. dadurch gekennze.chnet. dafl als elastomeres Polymer ein elastomeres Blockcooolymer eingesetzt 
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52. Verfahren zur Hersteilung eincs zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Anspruche 

42 bis 5t. dadurch gekennzeichnet, daB als eiastomeres Blockc polymer ein A-B-A'-Blockcopolymer. 
A — B- Blockcopoiymer, und 

(A — B)— X-Radial blockc polymer 5 

eingesetzt wird, in denen A und A' thermopiastische Polymerblocke sind, die gleich oder verschieden sein 
konnen, und B ein kautschukartiger Polymerblock isu sowie X ein anorganisches oder organisches poly- 
funktionelles Atom oder Molekul und m eine ganze ZahL die den seiben Wert wie die ursprunglich durch X 
dargestellte funktionelle Gruppe hat, bedeuten. io 

53. Verfahren zur Hersteilung eines zusammengesetzten eiastomeren Materials nach einem der Anspruche 

43 bis 52, dadurch gekennzeichnet, daB als Polyolefin mindestens ein Polyethylen, Polypropylen, Polybuten, 
Ethylencopolymer, Propylencopolymer, Butencopolymer oder ein Gemisch davon eingesetzt wird. 

54. Verfahren zur Hersteilung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 53, dadurch 
gekennzeichnet, daB als eiastomeres Blockcopoiymer ein A-B-A'-Blockcopolymer eingesetzt wird, in is 
dem A und A' Alkenylarene und B ein Polymer eines konjugienen Diens oder eines niederen Alkens sind. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine extrudierbare Zusammensetzung zur Hersteilung eines nicht-gewebten Flachen- 20 
gebildes, z. B. eines Films oder eines Bahnenmaterials, aus einem druckempfindlichen elastomeren Klebemittel 
Verfahren zur Verwendung solcher Zusammensetzungen und unter Verwendung solcher Zusammensetzungen 
erhaltener Erzeugnisse. Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf Faservliese, insbesondere schmelzgeblasene 
Bahnenmaterialien, aus solchen Zusammensetzungen und in gedehntem Zustand verbundene Laminate unter 
Verwendung eines Bahnmaterials einer solchen Zusammensetzung. Oberdies betrifft die Erfindung Verfahren 25 
zur Bildung nicht-gewebter Flachengebtlde, insbesondere Faservliese, unter Einsatz solcher Zusammensetzun- 
gen und die Verwendung solcher Materialien zur Hersteilung von im gedehnten Zustand verbundener Laminate, 
wobei das eiastomere Material gedehnt und, wahrend des Dehnens an mindestens eine Schicht eines zusammen- 
ziehbaren Bahnenmaterials gebunden wird. 

Einige Zeit lang haben Fachleute versucht, eiastomere Harze in eiastomere Faservliese zu uberfuhren. So sind 30 
z* B. Versuche unternommen worden, eiastomere Faservliese unter Verwendung von elastomeren Harzen 
(KRATON G) herzustellen. KRATON ist ein Warenzeichen der Shell Chemical Company of Houston, Texas fur 
verschiedene eiastomere Polystyrol/PoIy-(ethyIenbutylen)/PolystyroUBlockcopoiymere, In der US-PS 43 23 534 
wird offenbaru daB die bekannten kautschukartigen Harze (KRATON G) zu hochviskos sind, urn ohne wesenth- 
chen Abbau in der Schmelze alleine extrudiert werden zu konnen, und daB verschiedene dieser Harze mit einer 35 
Fettkomponente, wie Stearinsaure, vor dem Extrudieren vermischt und z. B. schmelzgeblasen werden sollen, urn 
das Viskositatsproblem zu losen. Jedoch waren die physikaiischen Eigenschaften der durch dieses Verfahren 
erhaltenen Produkte, z. B. eine nicht-gewebte Matte aus schmelzgeblasenen Fasern, augenscheinlich unbefriedi- 
gend, da nach Bildung des nicht-gewebten Materials im wesentiichen die gesamte Fettkomponente aus dem 
nicht-gewebten Material aus extrudierten Mikrofasern durch Eintauchen des Materials in Alkoholen, die gegen- 40 
uber der verwendeten Fettkomponente ein gutes Losiichkeits vermogen auf weisen, ausgelaugt wird 

Urn z. B. diese oben erwahtnen ViskosiUtsprobleme zu losen, wurde vorgeschlagen, eiastomere Blockcopoly- 
mermaterialien in eiastomere nicht-gewebte Erzeugnisse, durch die Bereitstellung extrudierbarer elastomerer 
Zusammensetzungen zu bilden, die Mischungen aus (I) eines A-B-A'-Blockcopolymers, in denen A und A' 
gleich oder verschieden sind und jeweils einen thermoplastischen Polymerendblock darstellen, der einen Styrol- 4$ 
bestandteiL wie ein Poly-(vinyiaren). beinhalteu und B ein elastomerer Poly-(ethylenbutylen)-Mittelblock ist. und 
(2) einem Polyolefin, das, wenn es mit dem A-B-A'-Blockcopoiymer gemischt und geeigneten erhohten 
Druck- und Tempera turbed'mgungen unterworfen wird, in gemischter Form mit dem A— B— A'-Blockcopoly- 
mer extrudierbar ist. Die Anwesenheit des Polyolefms in der Mischung dient zur Erniedrigung der Viskositat der 
Zusammensetzung im Vergieich des der Viskositat des reinen A-B-A'-Blockcopolymers, und verbessert so so 
die Extrudierbarkeit der Zusammensetzung. Eine solche Mischung muB eine Zusammensetzung sein, die nach 
dem Extrudieren unter Bildung eines elastomeren Erzeugnisses sich verfesugt 

So kann bei Verwendung einer Mischung des Blockco polymers und des Polyoiefins die Zusammensetzung bei 
ublichen Temperaturen und Drucken extrudiert werden, und insbesondere kann sie bei Tcmperaturen extrudiert 
werden. die niedriger sind als die Temperaturen, bei denen das Blockcopoiymer sich abbaut oder verbrennt Die 55 
extrudierbare Zusammensetzung kann in eine Vlelzahl von Erzeugntssen, wie eiastomere Faservliese, welch 
bevorzugt Mikrofasern mit einem durchschnittlichen Durchmesser von nicht mehr als etwa 100 um und bevor- 
zugt ein Durchschnittsbasisgewicht von nicht mehr als etwa 300 g/m 2 f z. B. ein Durchschnittsbasisgewicht von 
etwa 5 g/m 2 bis etwa 100 g oder mehr pro m 2 haben, uberfuhrt werden. Im Zusammenhang mit dieser extrudier- 
baren Zusammensetzung wird auf di US-Patentanmeldung 7 60 698, angemeldet 30.Juli 1985. von Tony J. 60 
Wisneski und Michael T. Morman, "Polyolefin-haltige extrudierbare Zusammensetzungen und Verfahren zu 
ihrer Oberfuhrung in eiastomere Erzeugnisse , \ deren Inhalt in der voriiegenden Erfindung durch Bezugnahme 
eingebaut ist, verwies n. 

AuBerdem werden die Verwendungen von elast meren nicht-gewebten Materialien. entweder als solche oder 
als Teil eines Laminats, untersuchu So sind zusammengesetzte Geweb bekannt, welche mindestens eine Schicht 65 
eines nicht-gewebten Textilerzeugnisses, welches mit einer elastomeren Schicht mechanisch verbunden isu 
enthalL So beschreibt z. B. die US-PS 44 46 189 Textillaminatmaterialien. die ein innere Schicht eines elasti- 
schen Materials enthalten. wie einen Polyurethanschaum einer Dicke von ca. 0.064 cm (0,025 Inch), das an einer 
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Vielzahl von Stellen mtt einer mcht-gewebten Textilschicht vernadeit ist Die vernadelten uberiagerten Schich 
ten werden dann innerhaib der eiasiischen Grenzen der elastischen Schicht gedehnt umd das nicht-gewebte 
Textuschichtmatenal, das daran vernadeit ist, dauerhaft zu dehnen. Wenn die eiastische Schicht wieder ent 
spannt wird und im wesentiichen in den Zustand vor der Dehnung zuriickkehrt, zeigt, wie berichtet wird die 
5 nicht-gewebte Textilschicht gesteigerte Bauschigkeit durch Entspannung seiner dauerhaft gedehnten Fasern' 

Uberdies beschreibt die US-PS 42 09 563 ein Verfahren zur Herstellung eines elastischen Materials, das ein 
kontinuier iches Vorwartsbewegen relativ elastomerer Fasern und dehnbarer. aber relativ nicht-elastischer 
Fasern auf einer Bildungsftache und das Verbinden mindestens einiger dieser Faserkreuzungspunkte. unter 
Bildung ernes zusammenhangenden Gewebes, beinhaltet, welches nachfoigend mechanisch bearbeitet wird, wie 

io durch Dehnung. und nachfoigend entspannt wird Wie durch die Patentinhaberin in Spake 8 Zeile 19 ff 
bescnneben, ist der Elastizitatsmodul des Gewebes wesendich nach dem Dehnen herabgesetzt was in den 
dauerhaft gedehnten nicht-elastischen Faden ein Entspannen und Maschenbilden bewirkt, wobei die Bauschig- 
keit erhoht und der Griff des Gewebes verbessert wird Diese Patentschrift beschreibt. daB beim Verbinden der 
tmzelfaden zu dem zusammenhangenden Material Pragemuster oder glatte erhitzte Pragewalzen verwendet 

is werden konnen. 

Die US-PS 29 57 512 handelt von einem Verfahren zur Herstellung elastischer zusammengesetzter Flachen- 
matenalien und beschreibt, daB em netzartiges Faserviies, gebildet aus einem eiastomeren Material wie Kau- 
tschuk, welches Butadienstyroicopolymere enthalt, als die eiastische Schicht eines zusammengesetzten Materials 
verwendet werden kann. Die Patentschrift beschreibt, daB eine entspannte Schicht ein Faserviies eines elastome- 

20 ren Matenals mit klemerer Flache als das gedehnte Fiachenmaterial haben kann, urn es mit der Flache des 
Flachenmatenals in Ubereinstimmung zu bringen, und daB die Schichten an in Abstanden angeordneten Punk- 
ten oder Flachen miteinander verbunden sind Nach Entspannung der eiastomeren Faserschicht wird wie es 
heiBt die Anordnung als eine Struktur eines Faservlieses aus elastomerem Material gesehen, welches an in 
Abstanden angeordneten Flachen oder Linien mit einer Schicht eines gekreppten oder gerieften flexibien 

25 Flachenmaterials verbunden ist 

AuBerdem ist es vorgeschlagen worden, ein zusammengesetztes elastisches Material herzusteilea das minde- 
stens ein zusammenziehbares Material an mindestens ein elastisches Material gebunden, enthalt, worm das 
eiastische Material (das ein Faserviies wie ein nicht-gewebtes Vlies von eiastomeren Fasern, z, B. schmelzgebla- 
sener elastomerer Fasern enthalt) gespannt wird urn es zu dehnen, das gedehnte eiastische Vlies mit mindestens 

30 einem zusammenziehbaren Vlies unter Bedingungen verbunden wird die mindestens Teile des elastischen 
Vheses erwetchen, wobei ein zusammengesetztes Vlies gebildet wird und das zusammengesetzte Material sofort 
nach dem Verbmdungsschritt entspannt wird wobei das zusammenziehbare Material zusammengezogen wird 
urn das zusammengesetzte eiastische Material zu bilden. Die vorgeschiagene Methode beinhaltet die Verbin- 
dung des gedehnten elastischen Materials mit dem zusammenziehbaren Material durch Oberlagerung der 

35 elastischen und zusammenziehbaren Materiiien und Anwenden von Hitze und Druck auf die ubereinandergeleg- 
ten Materiaiie/i, z. B. durch Erhitzen von Verbindungssteilen auf dem elastischen Material auf eine Temperatur 
von mindestens 65 bis etwa 120°C bevorzugt von mindestens 70 bis etwa 90° C In dem vorgeschlagenen 
Verfahren kdnnen die eiastomeren Fasern aus (1) A-B-A'-Blockcopolymeren gebildet werden, worm A und 
A' gleiche oder verschiedene Endblocke sein konnen und jeder ein thermoplastischer Polymerendblock oder ein 

40 -abschnitt ist, der einen Styroibestandtei! wie Polystyrol oder Poiystyrolhomologe enthalt, und B ein elastomerer 
Polymermitteiblock oder -abschnitt ist, z. B. ein Mittelblock. ausgewahlt aus Po!y-{ethylenbutylen). Polyisopren 
und PoIybutadteaoder(2) Mischungen aus einem oder mehreren Polyolefinen mit dem A-B-A # -BIockcopoly- 
meren gebildet werden, wobei das Polyolefin aus einem oder mehreren Polyethylenen. Polypropylenen, Polybu- 
tenen, Ethylencopoiymeren, Propylencopoiymeren und Butencopolymeren ausgewahlt isl Das zusammenzieh- 

45 bare Material kann ein nicht-gewebtes, nicht-elastisches Material das bevorzugt aus Fasern zusammengesetzt 
ist, ausgewahlt aus Polyesterfasem, z. B, PoIy-{ethylenterephthalat)-Fasern, Polyolefinfasern, Polyimidfasern, 
z. B. Nylonfasem, Zellulosefasern, z. B, Baumwollfasem und Mischungen davon. in Verbindung mit diesem 
vorgeschlagenen zusammengesetzten eiastomeren Material und'dem Verfahren wird auf die US-Patentanmel- 
dung 7 60 437, angemeldet 30. Juii 1985, von Jack D. Taylor und Michael J. Vander Wielen ''Zusammengesetztes 

so elastomeres Material und Verfahren zur Herstellung desselben'\ hingewiesen, dessen Inhalt in der vorliegenden 
Erfmdung durch Bezugnahme beinhaltet isL 

In diesem vorgeschlagenen Verfahren zur Herstellung zusammengesetzter elastomerer Materialmen wird di 
Verbindung zwischen den Schichten des Laminats mitteis z. B. thermischer Verbindung oder Ultraschailver- 
schweiQung bewirkt wodurch mindestens Teile von mindestens einem der Materiaiien erweichen, urn die 

55 Verbindung durch Hitze und Druck zu erreichen. Infolge der Verbindung der Filme durch Hitze, und da der 
elastomere Film in seinem gedehnten Zustand verbunden ist crgibt sich die Schwierigkeit, daB eine solche 
Verbindung wahrend des Erhitzens das elastomere Material anfailig macht fur den Veriust seiner Fahigkeit sich 
zu kontrahieren, wenn man es sogar kurzzeitig im gedehnten Zustand abkuhlen laflt Eine vorgeschiagene 
Technik zur Uberbriickung dieser Schwierigkeiten ist die sofortige Kontraktion des zusammengesetzten Mate- 

60 nals nach der Verbindung. Jedoch bedeutet ein solches Erfordernis zur sofortigen Entspannung des zusammen- 
gesetzten Materials nach der Verbindung ine zusatzliche Bedingung fur das Verfahren. Dariiber hinaus erge- 
ben sich zusatzliche ProbI me infolge d r Anwendung v n Hitze wahrend des Verbindens. So ist di Anzahl der 
Briiche im Mat rial unvorteilhaft hoch, und ein Durchbrennen (Offnen des eiastomeren Materials an den 
Verbmdungspunkten) und unerwunschtes Verfestigen des elastomer n schmeizg biasenen Materials treten 

65 infolge der relativ h hen Verbindungstemperatur auf. 

Dariiber hinaus ist es bei Verwendung vmB. KRATON/Polyethylen-Mischungen zur Biidung des eiasto- 
meren Matenals sehr schwierig. solche eiastomeren Mat rialien an verschiedene vorgesehene Materiaiien zu 
binden, wie an gesponnenes Polypropylen. z. B. an das zusammenziehbare Bahnenmaterial des zusammenge- 
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seizten Materials. 

Verschiedene druckempfindliche Klebstoffe sind bekannt. Zum Beispiei beschreibt die US-PS 42 94 936 
druckempfindliche Klebstoffe, die (I) ein synthetisches kautschukartiges thermoplastisches Blockcopoiymer. 
z. B. ein A-B— A- oder A — B- Blockcopoiymer, in denen die A-Blocke ihermoplastische Blocke und die B-BI6cke 
kautschukartige BIdcke sind, und linear, verzweigt oder radial oder Mischungen davon sein k"nnen. und (2) ein 5 
nicht-kautschukartiges Polymer, bevorzugt einen Copolyester. z. B. einen der aus mindestens zwei verschiede- 
nen Estereinheiten besteht, und ein klebrig-machendes Harz enthalten. Als Beispiele fur die Blockcopolymeren 
werden ein Styrol- Butadien-Styrol- Blockcopoiymer (K RATON 1 102) und ein Styrol-Isopren-Styrol-Blockcopo- 
lymer (K. RATON 1 107) beschrieben Als die nicht-kautschukartige Komponente wird ein Copolyester beschrie- 
ben, obwohl Polyethyien und Polypropylen verwendet werden konnen. Als das klebrig-machende Harz werden 10 
u. a. Kollophonium oder dehydriertes Kollophonium und dlldsliches Phenolformaldehydharz u. a. beschrieben. 
Diese Patentschrift beschreibt weiter, daB der KJebstoff durch Mischen und Schmelzen der Materialmen in einem 
Extruder und direktes Beschichten auf einen geeigneten Trager verwendet werden kann, und daQ diese KJeb- 
stoffe fur u. a. nicht-gewebte Textilerzeugnisse verwendet werden konnen. 

Die US-PS 37 83 072 beschreibt Verfahren zur Hersteliung normal klebriger und druckempfindlicher flachen- 15 
und bandartiger IClebematerialien durch Extrudieren, worin eine Mischung eines A-B— A-Blockcopolymers 
(worin A ein von Styrol abgeleitet er thermoplastischer Poiymerblock und B ein elastomerer Polymerblock, 
abgeleitet von Isopren sind) mit einem festen Klebrigmacher auf einen flachigen Trager extrudiert wird. Als das 
klebrig-machende Mittel wird ein gewdhnliches kompatibles festes klebrig-machendes MitteL z. B. ein Kohlen- 
wasserstoffharz beschrieben. Ein thermoplstisches elastomeres Blockcopoiymer (KRATON 1 107) wird als Ma- 20 
terial beschrieben, das in dem angegebenen Klebstofformuiierungen verwendet werden kann. 

Die US-PS 45 43 099 beschreibt druckempfmdliche KiebemitteL um elastische Egenschaften auf Materiaiien 
zu ubertragen, die relativ unelastisch sind, wobei ein druckempfindlicher Schmeizkleber in Verbindung mit 
einem Substrat durch Extrudieren gebracht wird, und der Schmeizkleber (1) ein kautschukartiges Blockcopoiy- 
mer das einen kautschukartigen Mittelblock begrenzt durch einen kristallinen Vinylarenblock, (2) ein klebrig- 25 
machendes Harz, das allgemein mit dem Mittelblock des Blockcopoiymers kompatibel und diesem zugeordnet 
ist, und (3) ein aromatisches, aus einem Kohlenwasserstoff bestehendes Harz mit einer Glasubergangstempera- 
tur und einem Erweichungspunkt uber jenem des klebrig-machenden Harzes und der Endblocke des Blockcopo- 
iymers enthalL Diese Patentschrift beschreibt, daB die verwendbaren Blockcopolymeren KRATON und die 
klebrig-machenden Harze naturiiche und synthetische, im wesentlichen aus Kohienwasserstoffen bestehende 30 |Tl 

Harze enthalten. „ . , rj . ^ f . S£l 

Die US-PS 45 39 364 beschreibt Hotmeit-Schlichten fur Glasfasern, wobei diese Schhchten auf die Glasfasern — 
wahrend-deren Hersteliung aufgebracht werden, um so die Glasfasern mit einem Belag zu versehen. Die ^ 

beschriebene Hotmelt-Schlichte besteht aus einem thermoplastischen Blockcopolymerkautschuk, wie KRA- ^ 
TON, einem niedermoiekularen Polyethylenwachs und irgendeinem niedermolekularen Harz, das mit den end- 35 ^ 
standigen Styrolblocken des Kautschukbiockco polymers kompaubel ist, wobei das Harz bevorzgut ein Copoly- £ 
mer aus hydriertem Styrol und Methylstyrol mit einem durchschnittlichen Molekulargewicht von etwa 1000. 
einer Schmeizviskositat von 0,1 Pa • s ( 1 Poise) von 209° C, und einer Glasubergangstemperatur von etwa 65° C V 
ist. Ein besonders geeignetes niedermolekulares Kohlenwasserstoffharz ist REGALREZ-Harz 11 26. erhaltlich |.\ 

von Hercules Incorporated. 40 t 

Trotz des vorher Gesagten besteht ein Bedarf an elastomeren zusammengesetzten Matenaliea z. B. elasto- y r 
meren zusammengesetzten Laminaten, welche leicht herstelibar sind und die gewunschten Eigenschaften haben. 
Oberdies besteht ein Mangel an cxtrudierbaren Zusammensetzungen zur Bildung elastomerer Fllchenmateria- 
lien, z. B. an solchen zusammengesetzten Materiaiien, die leicht verwendet werden konnen, um das elastomere * 
Flachenmaterial zu bilden, z. B. Faservliese wie schmelzgeblasene Materiaiien. Daruber hinaus besteht ein 45 ^ 
Bedarf an elastomeren FtachenmateriaUen, die verwendet werden konnen. um dem zusammengesetzten Lami- 
nat elastomere Eigenschaften zu ubertragen, mit einer Verbindung zwischen dem elastomeren Flachenmaterial 
und einem anderen Flachengebilde, z, B. einem Bahnenmaterial, eines solchen zusammengesetzten Laminats, 
welches ohne hohe Temperaturen gebildet werden kann. 

Ene Aufgabc der vorliegenden Erfindung ist es, eine extrudierbare Zusammensetzung bereitzustellen, die in 50 
ein elastomeres nicht-gewebtes Flachengebilde, z. B. einen Film oder ein Vlies, extrudiert werden kann, insbe- 
sondere in ein elstomeres Faservlies, und ganz besonders in ein elastomeres Faservlies, das durch Schmelzblasen 
gebildet werden kann, wobei das elastomere nicht-gewebte Flachengebilde sowohl elastische wie auch klebnge 

.Eigenschaften hat. t ... 

Ene weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein elastomeres nicht-gewebtes Material bereitzu- 55 
stellen, insbesondere ein elastomeres Faservlies, ganz besonders ein schmelzgebiasenes Vlies ist, in dem das 
Material als ein Klebemittel wirken kann, und ein Verfahren zur Bildung soicher Materiaiien durch Extrudieren. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein zusammengesetztes Material, z. B. em zusammen- 
gesetztes Laminae bereitzustellen, welches ein elastomeres nicht-gewebtes Flachengebilde enthalt, in dem die 
Verbindung zwischen dem elastomer n nicht-gewebten Flachengebilde und einem anderen Fiachengebild des 60 
zusammenges tzten Materials ohne Einwirkung erhdhter Temperaturen wahrend des Verbindens durchgefuhrt 
werden kann, z. B. bei Umgebungstemperatunund ein Verfahren zur Bildung eines solchen zusammengesetzten 
Materials anzugeben. t 

Ene weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein zusammengesetztes Material und em Vertanren 
zur Bildung eines solchen Materials bereitzustellen, worin mindestens eines der Flachengebilde des Laminats ein 65 
elast meres Faservlies ist das adhasive Egenschaften hat, w Iches an Schichten verschiedener anderer Materia- 
iien, wie ein gesponnenes Polypropylen vlies, ohne Bnwirkung erhohter Temperaturen g bunden werden kann. 

Ene weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es. ein zusammengesetztes Material, z. B. ein elastome- 
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(0,4 Inch)) seiner Dehnung wiedererlangen. 

Der Begriff "MikrofasenT bezieht sich auf Fasern mit geringem Durchmesser, wobei dcr durchschnhtliche 
Durchmesser nicht groBcr als etwa 200 urn, bevorzugt in cincm Bcrcich von ciwa 0.5 um bis ctwa 50 u,m, ganz 
besondcrs bevorzugt in einem Bereich von ctwa 4 bis ctwa 40 u,m ist. Mikrofasern kdnnen durch Extrudieren 
cines geschmolzenen thermoplastischen Materials durch eine Vielzahl kleincr Durchmesser, gewdhnlich kreis- 
formige Dusenkapillarien als geschmolzene Faden schmcizgeblascn werden. wobei die geschmolzenen Faden 
durch Anwenden eines Gases mit hoher Geschwindigkcit. gewohnlicher Lufi, verdunnt werden, urn ihre Durch- 
messer zu verringern und in dem oben erwahnten Bereich zu sein. 

Der Begriff "spinngebundenes" oder "gesponnenes" Material weist auf Materia lien him welche durch Exctru- 
dieren eines geschmolzenen thermoplastischen Materials zu Filamenten durch eine Vielzahl von Kapillarien 
einer Spinnduse hergesteilt worden sind, wobei der Durchmesser der extrudierten Fiiamente anschlieOend durch 
z. B. Ziehen oder andere bekannte Spinnverfahren reduziert wird Das Erzeugnis eines spinngebundenen nicht* 
gewebten Bahnmaterials sowie die Verfahren zur Hersteilung solcher spinngebundener nicht-gewebter Mate- 
rialien wird in der US-PS 43 40 563 beschrieben, auf dessen Inhalt hiermit Bezug genommen wird. 

Der Begriff Taservlies" bedeutet ein Bahnenmaterial, das ohne ein Webeverfahren gebildet worden ist Ein 
Faserviies hat eine Struktur aus einzeinen Fasern oder Faden, die durcheinanderliegen, aber nicht in einer 
identifizierbaren wiederholbaren Weise. Faservliese wurden in der Vergangenheit durch eine Vielzahl von 
Verfahren, wie Schmelzblasverfahren, Spinnverfahren, Filmoffnungsverfahren und Stapeifaser-Kardierverfah- 
ren hergesteilt Diese Faservliese haben im allgemeinen ein durchschnittliches Basisgewicht von nicht mehr als 
etwa 300 g/m 2 , und bevorzugt ein durchschnittliches Basisgewicht von etwa 15 bis etwa 100 g/m 2 . 

Wie oben erwahnt erhait die extrudierbare Zusammensetzung der vorliegenden Erfmdung ein eiastomeres 
Polymer, z.B. ein eiastomeres Blockcopolymer. Beispielhafte Blockcopolymere sind A— B— A'- oder A-B- 
Blockcopolymere, in denen A ein thermoplastischer Polymerblock ist der z. B. einen Styrolbestandteil, wie ein 
Poiy-(vinylarenX enthalt und in dem B ein eiastomerer Polymerblock, wie ein Polymer eines konjugierten Diens 
oder eines niederen Alkens ist Solche Blockcopolymere des A-B— A'*Typs kbnnen verschiedene oder die 
selben thermoplastischen Blockcopolymere in den A- und A'-Bldcken haben, wobei diese Blockcopolymeren 
lineare, verzweigte und radiale Blockcopolymere umfassen. Die radialen Blockcopolymeren kdnnen als 



(A— B)— X 

bezeichnet werdert in denen X ein poiyfunktionelles Atom oder Molekui ist und in denen jedes (A-B)— sich 
von X aus in einer solchen Art erstreckt daO A ein Endblock ist In dem radialen Blockcopolymer kann X ein 
organisches oder anorganisches poiyfunktionelles Atom oder Molekui sein, wobei m eine ganze Zahl ist die den 
selben Wert wie die funktionelle Gruppe X hat Die Zahl ist gewdhnlicherweise mindestens 3 und hiufig 4 oder 5, 
aber sie ist nicht darauf begrenzt So wird in der vorliegenden Erfmdung der Ausdruck ^Blockcopolymer" . und 
besonders "A-B— A'" und "A — B- Blockcopolymer* ohne Qualifizierung gesehen, wobei diese Ausdrucke alle 
Blockcopolymeren, die solche Kautschukbldcke und thermoplastischen Blocke, wie oben erwahnt umfassen, 
welche extrudiert z. B. durch Schmelzblasen, werden kdnnen, und zwar ohne Begrenzung in der Zahl der Blocke, 
Was die verschiedenen Blockcopolymeren betrifft wird auf die US-PS 43 01 255 verwiesen, auf deren Inhalt 

Bezug genommen wird. # 

Die bevorzugten Blockcopolymere sind die des A-B- A'-Typs. m denen A und A' gleich oder verschieden 
sein kdnnen und welche thermoplastische Endbldcke sind, und in denen B ein kautschukartiger Mittelblock ist 
Die Blockcopolymere des A— B— A'-Typs beinhalten das K RATO N -<3 - Blockcopolymere. Insbesondere zwet 
geeignete spezifische KRATON-Polymere sind KRATON-G-1652 und KRATON-GX-1657. Solche kautschuk- 
artigen Blockcopolymeren sind Polystyrpl/PolyKcthylenbutylenVPolystyrol-Blockcopolymere, wobei die mit 
der Bezeichnung KRATON-1652 ein GewichtsverhaUtnis von Polystyrol-A-Endbldcken zu Poly-{ethylenbuty- 
len)-B-Mittelbldcken von 29 : 71, und die des 1657-Typs ein Gewichtsverhiltnis von 14 : 86 haben. Verschiedene 
Egenschaf ten dieser zwet KRATON-G-Typen sind der folgenden Tabelie zu entnehmert 
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Tabeile i 
KRATON G 



Eigcnschaficn 



Zugfestigkeit, bar (psi) 
300% Modui, bar 1 ) (psi) 
Dehnung, % 
Bruchdehnung. % 
Shore-Harte A 
Spezifisches Gewicht 

bei25°C(77°F) KP) 

Schmelzviskositau Schmelzindex, Bedingung G,g/10 min. 
Olweichmachergehalt, Gew.-<y 0 
Styrol/Kautschuk 4 ) Verhaltnis 
Physikalische Form 



') 

*) 

4 ) 



G-I652 

3 10*) (450(H)) 
48 (700) 
500 

75 

031 

550>) 



0 

79/7 \ 
Brocken 



GX-1657 

234*) (3400 2 )) 
24 (350) 
750 

65 

0^0 

110O 1 ) 



0 

14/86 
Pellet 



^521° t 12 * 2 "?^ °«*«ntrenng«chwiiidigkeii 25.4 cm/ m in(10 inymin.) 

fS^x ElgC ? SChaflCn bcStimmt an cinem aus «ncrToluoll6sung gegossenim Film 
Neuopolymerkonzemration, 20 Gew.-% 6 6 m r,lm 



Natfir ' ich i stdi cvoriiegendeErf5ndungnichtaufdieVemendune . 
lyrriere als elastomere Polymere der Erfindung begrenzt. un I eSS auf z H u£ v^SS UMch, * b,ockc I P°* 
schen Kautschuke verwiesen. die BlockeonnitmJ. j j- !r f *- adl « verschiedenen thermopast- 

S.yrolbestandteil. wi ein S-<v?n S^^SS^e* iSl?* ^"J?- c t harakterisie " <W» «e einen 
Oder Alkenpolymere emhalte* 5*2 der SSS^oTl§?S!rHS^^ Dienpolymere 
Inhalt bereits Bezug genommen wurde. BezL Knomme^ wirdXfc J SChn ^J werdea - auf deren 
Materialien. wie sie in der B.Idune der elast^Ln P« JllfJ! • ^ , fc « auf d,e vers c*>iedenen eiastomeren 
US-Patemanmeldung 7 60 V^i^S^SS^SdSSl u ^"^^W""* * « 437 und in der 
erfaBrdie vorliegende Erfindung Se a «ome« SfrSf, p ^ ^ B ?*? «*»»»»» *«nfe Somit 
einem festen elaltomeren Sil S etotoSLS & 7 Cm thenno P ta «k** Polymer, welches zu 
wefche.B.auchklebng-.ach^ d " -rliegenden Erfindung. 

w^heTw^^^ -* ein sCches sei, 

erhdhtetn Druck und erhdhter Temwrawr^KS • d em « r . entsprechenden Kombination aus 
dem A- B- A'-BloctaJSS ^SS/te PoSte ^ P a ^ trUd I i e : bar kt in v «"nischter Form mit 
Ethyleneopolymere. ProwlenroDoi^eS In/EIL V Po| y« n y' en - P°lypropylen und Polybuten. sowie 
Polj^^nnen verSSSlSE Butencopolymere. M«hungen aus zweien oder mehreren der 

n JJpSSS N^pT^ der Handelsbezeich- 

erhalten wurden. geben an. daS das Na601 e£ S^S^^f"' W * T° n der ^ Chemical Company 
isc welches als HdfcdnSSbSuS S 4? HeSSl "k^™" Molekuiargewicht und niederer Didue 
folgenden SoUwene-^ Enel ^^^^S^^ll^ « n 8 esettt we *« ««nn. Na601 hat die 

Schmeinndex von 2000 g/10 min nach ASTM D 1 u\ ~;t-*o- C J M u 1505, (3) einen Iquivaienten 

ASTM D 638. (7) einen Elastizitatsmodul 7> von 45 i 000 bd i-3?C undia?S ( i? !?"* ^ hnun « r on *>* «"* 
25°C (77* F) von 3.6. • ~ 34 ^ und (8 ' e,ne Emdnnghartung (in 0.1 mm) bei 



^ Summed (MW) 
Sum me (n) 

Mn _ Summcfn)fMW) 2 

H _ SummtMfMW)* 
SummefnJfMW) 2 



wonn 
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M W -die verschiedenen Molekulargewichte der Einzclmolekule einer Probe 

n - die Anzahl der Molekule in der vorgegebenen Probe, die ein vorgegebenes Molekulargewicht M What. 

Naturhch ist die voriiegende Erfindung nicht auf die Verwendung dieser spezifischen Polyolefine. wie sie hier 
beschrieben werden, begrenzt. In dieser Beziehung wird auf die Polyolefine verwiesen, wie sie in der vorgenann- 5 
ten US-Patentanmeldung 7 60 698 beschrieben sind. Allgemein und unter Beriicksichtigung des spezifischen 
Z weeks des Polyolefins konnen verschiedene Polyolefine, teichi bestimmt werden. 

Verschiedene kiebrig-machende Harze, die erfindungsgemafJ eingesetzt werden, werden nun dargestellt. 
Insbesondere liegt der Zweck des klebrig-machenden Harzes in der Bereitstellung eines eiastomeren Bahnen- 
materials, welches als ein druckempfindliches Klebemittel wirken kann, um z. B. das elastomere Flachengebilde 10 
an ein zusammenziehbares Bahnenmaterial zu binden. Naturlich sind verschiedene kiebrig-machende Harze 
bekannt und sie werden z. B. in den vorher erwahnten US-PSen 42 94 936 und 37 83 072 erwahnt, auf deren 
Inhalt bezuglich der klebrig-machenden Harze Bezug genommen wird Jedes kiebrig-machende Harz kann 
verwendet werdea das kompatibel mit dem eiastomeren Polymer und dem Polyolefin ist, und das den hohen 
Verfahrenstemperaturen. r B. wahrend des Extrudierens, widerstehen kann. Im allgemeinen sind die hydrierten 15 
Kohlenwasserstoffharze die bevorzugten klebrig-machenden Harze. das sie eine bessere Temperaturstabilitat 
haben. Im folgenden werden drei spezifische kiebrig-machende Harze beschrieben, zwei davon (REGALREZ 
und ARKON P kiebrig-machende Harze) sind Beispieie fur hydrierte Kohlenwasserstoffharze, und ZONATAC 
501 ist ein Terpenkohlenwasserstoff.Obwohl naturlich nur auf diese drei klebrig-machenden Harze eingegangen 
wird, ist die voriiegende Erfindung nicht auf die Verwendung nur dieser drei klebrig-machenden Harze begrenzt, 20 
und es konnen auch andere kiebrig-machende Harze, die kompatibel mit den anderen Komponenten der 
Zusammensetzung sind und den hohen Verfahrenstemperaturen widerstehen, unter Ldsung der erfindungsge- 
maBen Aufgabe verwendet werden. 

REGALREZ- Kohlenwasserstoffharze, ein Erzeugnis von Hercules Incorporated, sind vollhydrierte styrolarti- 
ge niedermolekulare Kohlenwasserstoffharze, welche durch Polymerisation und Hydrierung der reinen mono- 25 
meren Kohlenwasserstoffausgangsmaterialien hergestellt werden. Die Harze der Typen 1094. 3 1 0Z 6108 und 
1126 sind hochbestandige, leicht gefarbte niedermolekulare, nichtpoiare Harze, welche fur die Verwendung als 
Kunststoffmodifizierer, Klebemittel. Beschichtungen, Dichtungsmassen und Abdichtungen vorgeschlagen wer- 
dea Die Harze sind kompatibel mit einer Vielzahl von Olen, Wachsen, Alkyden, Kunststoffen und Eiastomeren 
und in gewdhnlichen organischen LSsungsmitteln loslich. Die Eigenschaften der vorher erwahnten REGAL- 30 
REZ- Kohlenwasserstoffharze und Aussagen flber deren Kompatibilitat sind denTabellen 2 und 3 zu entnehmert 

Tabeile 2 



O 



REGALREZ-Harzc 
1094 3102 



6108 



Erweichungspunkt, 
Ring + Kugel, °C 

Farbe 

TVpische Eigenschaften 

Erweichungspunkt, 
Ring + Kugel, °C 

Farbe 

Sauxezahl 

Verseifungszahl 

Spezifische Dichte bei 21°C 

Flammpunkt, COC t °C (°F) 

Schmelzviskositat, °C 



90-98 



kristallklar 



94 



102 



0,99 
235 (455) 



108 

kristallklar 

<1 
<1 

1,44 1,01 
293 (560) 243 (470) 



1126 



98-106 104-112 122-130 



126 



0,97 
243 (470) 



0,1 Pa * s (1 poise) 


190 


196 


200 


209 


1 Pa • s (10 poises) 


151 


164 


168 


182 


10 Pa • s (100 poises) 


126 


149 


143 


159 


Glasubergangstemperatur (Tg), °C 


33 


51 


52 


65 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



11 



OS 37 34 963 



Tabelle 3 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



REGALREZ-Harze 

1094 3102 6108 1126 



Kompatibel mit 

Naturkautschuk G G G G 

SBR 1011 P G G P 

KRATON 1107 (MB) G G E G 

KRATON 1101 (MB) P F G P 

Styrol-Endblock- P G F P 
Copolymere 

KRATON n G m (MB) G F G G 

E/VA-Copolymere 

(niederer Vinyiacetat- E F G E 
gehalt) 

(hoher Vinyiacetat- P E F P 
gehait) 

ParafT i nwachs E G E E 

mikrokristallines Wachs E G E E 



E • ausgezcichnct; G * gut; F - annehmbar; P « schlccht 

REGALREZ 1 126 hat das mit einem BrechungsindexmeQgerai bestimmte Molekulargewicht: (1) Gewichts- 
mittei des Molekulargewichts (Mw) — 1385, (2) ein Zahlenmittel des Molekulargewichts (Mn)— 919 und (3) das 
Verhaltnis Mw : Mn» 1.51. 

Harze der ARKON-P-Reihe, ein Erzeugnis der Arakawa Chemical (U.SA.) Inc, ist ein synthetisches klebrig- 
machendes Harz fur druckempfindliche Klebstoffe auf der Basis von Erdolkohlenwaserstoffharzen. Oiese kleb- 
rig-machenden Harze sind farblos und geruchlos. wetter- und hitzestabil und haben die der Tabelle 4 zu 
entnehmenden Eigenschaften: 

Tabelle 4 







ARKON 


ARKON 


ARKON 


ARKON 


ARKON 


40 




P-70 


P-90 


P-100 


P-U5 


P-125 




Farbzahl (Hansen) 


50 


50 


50 


50 


50 




Erweichungspunkt 


70° C 


90° C 


100°C 


U5*C 


125°C 




Saurezahl 


0 


0 


0 


0 


0 


45 


spez. Dichte(20°C) 




0.973 


0.982 


0^85 


0589 




Brechungsindex (20° Q 




1.515 


1.519 


1323 


1330 




Molekulargewicht 




650 


700 


850 


1000 




Asche(%) 




0.05 


0.05 


0.05 


0,05 




Dielektrizititskonstante 












50 


50(metrisches Karart(MQ) 




22 


22 


22 


22 




1000(metrisches Karat (MQ) 




22 


22 


22 


22 




Verlustfaktor 














■ r ' 50 (metrisches Karat (MQ) 




0.0001 max 


0.0001 max 


0.0001 max 


0.0001 max 


55 


1000(metrisches Karat (MC)) 




0.0001 max 


0.0001 max 


0.0001 max 


0,0001 max 



ZONATEC 50t. ein Erzeugnis der Arizona Chemical Co, hat einen Erweichungspunkt von 105°C eine 
Gardner- Farbzahl 1963 (50% in Heptan) von 1-, eine Netto-Gardner- Farbzahl (Gardner color neat neat (pure)) 
von 2+, Farbe (annahernd entsprechend einer Gardner- Farbzahl von 1- (50% in Heptan), APHA-Farbe — 70) 
60 reinweiQ. eine spezifische Dichte (25°/25°) von 1,02 und einen Flammpunkt (geschlossener Tiegel) von 249°C 
(480° F). 

Die Komponenten der Zusammensetzung der voriiegenden Erfindung konnen uber einen breit n Mengenbe- 
reich einer jeden Komponente verwendet werden. wobei dieser Gehalt 1 icht durch einen Fachmann bestimmt 
werden kann. Als Richtlinie. wenn ein A — B— A-Blockcopoiymer, ein Polyoleftn und REGALREZ als die drei 
65 Komponenten der extrudierbaren Zusammensetzung verwendet werden, sind die der nachfolgenden Tabelle 5 
entnehmbaren weiten und bevorzugten Bereiche exemplarisch. Es wird nachdriickiich betont daQ diese Berei- 
che lediglich eriauternd sind. und nur ais Richtlinie fur die Menge der verschiedenen Komponenten in der 
Zusammensetzung dien en. 
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Tabeile 5 



Polymer wcitcr bevorzugter 

Bereich Bereich 



A- B—A-Blockco polymer 40—80% 60-70% 
Polyolefin 5-40% 15-25% 

REGALREZ 5-30% 10-20% 



Wahrend die vorliegende Erftndung bis hierher in Form einer aus drei Komponenten zusammengesetzten 
extrudierbaren Zusammensetzung aus (1) einem elastomeren Polymer. (2) einem Polyolefin und (3) einem 
klebrig-machenden Harz erdrtert worden ist, kann das Polyolefin, dessen Aufgabe eine Viskosiiatserniedrigung 
fur die gesamte Zusammensetzung (im Vergleich mit der Viskositat des elastomeren Polymers an sich) ist. durch 
andere kompatible Viskositatserniedriger ersetzi werden, oder es konnen alle zusammen weggetassen werden. 
wenn das klebrig-machende Harz auch als der Viskositatserniedriger wirken kann. So konnen z. & niedermole- 
kulare Kohlenwasserstoffharze. wie REGALREZ auch als Viskositatserniedriger wirken, wobei die extrudierba- 
re Zusammensetzung das elstomere Polymer und das klebrig-machende Harz,z. B. REGALREZ. enthalt 

Wahrend die Hauptkomponenten der erfindungsgemaBen extrudierbaren Zusammensetzung vorher be- 
schrieben worden sind, ist die extrudierbare Zusammensetzung nicht darauf begrenzt, und sie kann auch andere 
Komponenten enthaiten. welche die Zusammensetzung nicht ungunstig beeinflussen. welche die vorher genann- 
ten Aufgaben lost Beispielhafte Materialien, welche als zusatziiche Komponenten verwendet werden konnen. 
beinhalten ohne Begrenzung Pigmented Antioxidantien, Stabiiisatoren, oberflachenakuve MitteL Wachse, Ver- 
laufmitteL Losungsmittel, partikulare Stoffe und andere Materialien, die zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit 
der Zusammensetzung zugesetzt werden. 

Wie vorher angegeben, kann die extrudierbare Zusammensetzung in ein nicht-gewebtes Bahnenmaterial wie 
einen Film, einen pordsen Film oder ein Faservlies durch be kann te Extrudierverfahren uberfuhrt werden. Ein 
bevorzugtes Extrudierverfahren ist die Bildung eines elastomeren Faservlieses durch ein Schmelzblasverfahren. 
Schmelzbiasverfahren beinhalten im allgemeinen ein Extrudieren eines thermoplastischen Polymerharzes durch 
eine Vieizahl von Kapillaren einer Schmelzblasduse zu geschmolzenen FIden in einem erhitzten Gasstrom 
(Primarluftstrom), welcher allgemein in der selben Richtung wie die extrudierten Faden stromt so dafl die 
extrudierten Faden verfeinert d. h. gestreckt oder gedehnt werden, urn ihren Ourchmesser auf Faser- oder 
bevorzugt MikrofasergroQe zu reduzieren. Die auf diese Art geformten Mikrofasern werden aus dem Bereich 
der Duse durch den Gasstrom entfernt Der Gasstrom ist auf ein mit Offnungen versehenes Element, wie ein 
Siebband oder eine SiebtrommeL gerichtet, das sich uber einem Vakuumbehalter bewegt so daB die durch das 
Gas getragenen Fasern auf der Oberflache des mit Offnungen versehenen Elements auftreffen und don gesam- 
melt werden, wobei ein fest zusammenhangendes Faservlies gebildet wird. Schmelzblasdusenvorrichtung n 
erstrecken sich gewohnlicherweise uber das mit Offnungen versehene Sammelelement in einer Richtung, die im 
wesentlichen quer zur Bewegungsrichtung der Sammelflachc veriauft. Die Dusenanordnungen enthalten ein 
Vieizahl von Kapillaren, welche sich linear entlang der Quererstreckung der Duse befinden, wobei die Querer- 
streckung der DOse in etwa so lang ist wie die gewunschte Breite des Faservlieses, welches hergestellt wird. Das 
heiBt die Querabmessung der Duse ist die Ausdehnung, die durch die lineare Anordnung der Kapillaren 
bestimmt wird. Typischerweise iiegt der Durchmesser der Kapillaren in einer GroBenordnung von etwa 
0,025 cm bis etwa 0,051 cm (0,01 bis 0,02 Inch), z. B. von etwa 0,037 bis etwa 0.046 cm (0.0145 bis 0,018 Inch). Etwa 
2 bis etwa 20 solcher Kapillaren sind pro cm (etwa 5 bis etwa 50 pro linearen Inch) auf der Dusenflach 
angeordnet. Typischerweise betragt die Lange der Kapillaren von etwa 0,127 bis etwa 0,508 cm (etwa 0,05 bis 
etwa 020 Inch), z. B. von etwa 0287 bis etwa 0356 cm (0,1 13 bis 0.14 Inch). Eine Schmelzblasduse kann sich uber 
einen Bereich von etwa 762 bis etwa 152.4 cm oder mehr (30 bis etwa 60 oder mehr Inch) in der Querrichtung 
erstrecken. . 

Solche Schmelzblasverfahren und Vorrichtungen dazu sind dem Fachmann bekannt, und werden ausf uhriich 
in der US-Paten tanmddung 7 60 698 erorterL So wurde z. B. eine Zusammensetzung, welche 67 Gew.-% 
KRATON G-1657,22 Gew.-% PE Na601 und 11 Gew.-% REGALREZ 1126 enthaJt bei einer Temperatur von 
271 # C (520° F) schmelzgeblasen. Im allgemeinen kann das Schmelzblasen der erfindungsgemaBen extrudierba- 
ren Zusammensetzungen bei den nachfolgenden Bedingungen erfolgen, die jedoch nur bebpielhaft und nicht 
begrenzend sind. Dabet kann die extrudierbare Zusammensetzung bei einer Temperatur von 260 bis 316°C (500 
bis 600° C). bevorzugt bei 274 bis 3013° C (525 bis 575° F) erfolgen. Die Primarlufttempcratur wahrend des 
Schmelzblascns kann 260 bis 343° C (500 bis 650° F), bevorzugt 288 bis 316°C (550 bis 600° F) betragen, bei ein m 
abgelesenen Primarluf tdruck von 0,1 4 bis 0.55 bar (2 bis 8 psi gageX bevorzugt 02& bis 034 bar (4 bis 5 psi. gage). 

Im Hinblick auf die Bildung des Lamina ts kdnnen verschiedene zusammenziehbare Bahnenmaterialien v r- 
wendet werden. In Verbindung damit wird auf die US-Pat ntanmeldung 7 60 437 verwiesen. Das zusammenzieh- 
bare Bahnenmaterial kann, aber ist nicht darauf begrenzt, in nicht-elastisches Material, wie in gebundenes 
kardiertes nicht-elastisches Polyester- oder Polypropylenfaserviies. ein gesponnenes nicht-elastisches Polyester- 
oder P lypropyienfaservlies, nicht-elastisches Zellulosefaservlies, wi ein Baumwollfaserviies, Polyamidfaser- 
vlies, z. B. Nylon 6-6 Vlies. das unter dem Warenzeichen CEREX von Monsanto verkauft wird. und Mischungen 
aus zweien oder mehrer n der vorher erwahnten Materialien setn. Besbnders wunschenswert ist die Verwen- 
dung des zusammenziehbaren Bahnenmateriais als auBere Deckschichten, z. B. als ein Sandwich, worin das 
elastomere Material die Zwischenschicht ist, mit den Deckschichten aus dem zusammenziehbaren Bahnenmate- 
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riaL Das Basisgewicht des zusammenziehbaren Bahnenmateriais hangt von verschiedenen Faktoren ab. wie dem 
elatischen Rucksteilvermbgen des elastischen Materials und der gewunschten Ruckstellung durch das eiastische 
Material Beispielhafte und nicht begrenzende Wene fur das Basisgewicht des zusammenziehbaren Bahnenma- 
teriais sind 5 bis 100 g/m 2 , bevorzugt 10 bis 30 g/m 2 . 
5 -Ein bevcrzugtes Material fur zusammenziehbares Bahnenmaterial ist gesponnenes Polypropyien. In dieser 
Hinsicht konnten die vorgenannten KRATON- Polyethylen- Mischungen nicht erfolgreich mit Materialien aus 
gesponnenem Polypropyien als dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial verbunden werden. Durch die vorlie- 
gende Erfindung. bei der das klebrig-machende Harz als Teil der Zusammensetzung mit dem elastomercn 
Polymer und dem Polyethylen, die extrudiert wird urn ein elastomeres Bahnenmaterial mit Klebeeigenschaften 

io zu bilden, wird die Verbindbarkeit der elastomeren Bahnenmaterialien, mit Materialien aus anderen Polymercn. 
einschliefllich gesponnenes Polypropyien, erreicht 

Bezugnehmend auf die Zeichnung wird nun auf das Laminierverfahren im gedehnten Zustand naher eingegan- 
gen. Die Zeichnung zeigt schematisch ein kontinuieriiches in-line-Herstellungsverfahren zum Laminieren von 
zusammenziehbaren Bahnenmaterialien im gedehnten Zustand, die nicht-elastische Materialien ein konnert auf 

is die beiden gegenaberliegenden Seiten eines dehnbaren elastischen Materials. Das eiastische Bahnenmaterial 3 
der voriiegenden Erfindung wurde durch eine konventionelle Schmelzblasvorrichtung 1 auf einem Transport- 
band 2 gebildet und wandert in der Richtung wie sie durch die Pfeile an den Waizen des Transportbandes 2 
angezeigt wird. Das eiastische Bahnenmaterial 3 wird zum Verbinden den durch die Waizen 6 und 7 gefuhrt 
Diese Walzenanordnung kann aus einer gemusterten Kalanderwalze 6 und einer giatten AmboBwaize 7 beste- 

20 hen. Verschiedene derartige bekannte Walzenanordnungen konnen verwendet werden. Das erste zusammen- 
ziehbare Tragermaterial 4 wird wie das zweite zusammenziehbare Tragermaterial 5 von einer Vorratsroile 
abgewickelL Das erste Tragermaterial 4 und das zweite Tragermaterial 5 bewegen sich in den durch die 
zugeordneten Pfeile angegebenen Richtungen. Das eiastische Bahnenmaterial 3 wird bis zu der gewunschten 
prozentualen Dehnung zwischen dem Transportband 2 und den Waizen 6 und 7 dadurch gedehnt dafl diese 

25 Waizen sich schneller drehen als das Band Z Der Druck zwischen den Waizen 6 und 7 verbindet die Tragermate- 
rialien 4 f 5 mit dem elastischen Bahnenmaterial 3, wobei ein zusammengesetztes elastisches Material 8 gebildet 
wird Wie ersichtlich ist entspannt sich das eiastische Material 8 nach Aufhebung der durch die Waizen 6, 7 
hervorgerufenen Dehnung, wobei die zusammenziehbaren Bahnenmaterialien in dem zusammengesetzten eia* 
stischen Material 8 zusammengezogen werden. Das Material 8 wird dann auf einer Aufwickelvorrichtung 9 

io aufgewickelt 

Offensichdich ist die Verbindung zwischen dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial und dem elastischen 
Material eine Punktverbindung. Verschiedene Verbindungsmuster konnen, abhangig von den gewunschten 
fuhlbaren Eigenschaften des fertiggestellten zusammengesetzten Laminatmaterials verwendet werden. Die 
Verbindung kann dabei bei Temperaturen von z. B. 15,6°C (60° F) erfolgen. Der Temperaturbereich der Waizen 

35 6 f 7 wahrend der Verbindung liegt bei 15,6 bis 8Z2°C (60 bis 180° F), bevorzugt bei 37,8 bis 60°C (100 bis 140° F). 
Die Verbindung kann ohne Erhitzen der Waizen 6, 7 erfolgen, wobei jedoch ohne Erhitzen der Waizen 6, 7 im 
wesentlichen keine Enstetlung der Temperatur der Materialien wahrend des Verbindens mdglich ist Bevorzugt 
werden deshaib diese Waizen erhitzt und zwar in einem Temperaturbereich von 373 bis 60° C (100 bis 140° F). 
um die Temperatur der Materialien wahrend des Verbindens einzusteilen. Offensichtlich wird das Verbinden in 

40 einem solchen Temperaturbereich (37 & bis 60° C (100 bis 140°F)) durch das HaftvermSgen des elastischen 
Bahnenmateriais ermdgiicht dL h. die Temperatur ist nicht so hoch, dafl sie ein Erweichen des elastischen 
Materials und ein vorzeitiges Verbinden infolge einer solchen Erweichung verursachen, Der Vorteil des erfin- 
dungsgemaflen Verf ahrens liegt wegen der relativ niedrigen Temperaturen, die wahrend des Verbindungsschrit- 
tes angewendet werden, in kleineren Abstanden zwischen den Verbindungspunkten im Vergleich mit den 

45 Abstanden in den konventioneilen Laminierverfahren. Allgemein drficketr die Waizen 6, 7 so gegen das Laminat 
dafl der Druck zwischen den Waizen 6 und 7 z. B. 17.9 bis 89.3 kg/cm (100 bis 500 pounds per linear inch (pli)). 
bevorzugt 44,G bis 6Z5 kg/cm (250 bis 350 pli) betragt Diese Drucke sind in etwa die gieichen, wie sie bei den 
herkommlichen Verf ahren verwendet werden, um zusammengesetzte eiastische Materialien zu bildea 
Unter Bezug auf das nachfolgende Beispiel 2 waren die speziellen Bedingungen des Laminierens unter 
.50 Dehnung: Geschwindigkeit des Transportbandes bei 1 5,24 m/min (50 Fufl/minX die der Waizen 6 und 7 bei 
46.63 m/min (153 Fufl/min), und die der Aufwickelvorrichtung bei 2Z25 m/min (73 Fufl/min). 

Die folgenden erfindungsgemaflen Beispiele eriautem die Hersteiiung eines schmelzgeblasenen elastomeren 
Faserviieses, und die Verwendung eines solchen Materials zur Bildung eines im gedehnten Zustand verbundenen 
Laminats, wie vorstehend angegeben. Naturlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf diese Beispiel be- 

55 schrankt 

In den folgenden Betspielen wurde eine Vorrichtung, gemafl der Zeichnung verwendet Beziiglich des 
Schmelzblasdusenaufbaus wird auf die US-Patentanmeldung 7 60698 hingewiesen, insbesondere Fig. 3. Die 
Schmelzblasdusen hatten Offnungen mit einem Durchmeser von 0,037 cm (0.0145 Inch), und 1 13 Offnungen pro 
cm (30 pro Inch). Der Luftspait (zwischen der Dusenspitze und der Luftplatte) der Schmelzblasduse betrug 
60 0.16 cm (0,063 Inch), und der Abstand der Dusenspitze uber die Luftplatte htnaus betrug 0,02 cm (0.008 Inch). Das 
in den Beispieien verwendete gesponnene Polypropyien hatte ein Basisgewicht von 13,56 g/m 2 (0,40 oz/yd 2 Vund 
wurde fur zusammenziehbares Bahnenmaterial verwendet wobei die zusamm nziehbaren Bahnenmateriaii n 
auf beiden Seiten des elastischen Materials aufgebracht wurden. 

Beispiel 1 

Eine Mischung aus 62^Gew.-% K RATON G-1657. 25 Gew.-% Polyethylen Na60l. und 12^Gew.-% RE- 
GALREZ 1126 wurd bei einer Schmelztemperatur von 277^ Q C (531° F). einer Primarlufttemperatur beim 
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Bildcn von 313°C (595° F) und eincm abgelcsencn Primarluftdruck beim Bilden von 0.28 bar (4 psi, gage), 
schmelzgeblasen. Der Abstand zwischen den Dusen fur das Schmeizblasen und dem Transportband betrug 
25,4 cm (10 Inch). Nach Bilden des schmelzgeblasenen Materials wurde das Material direkt dem Laminieren 
unter Dehnung zugefahrt (siehc Zeichnung). Bei diesem Laminieren bewegte sich das Transportband mit einer 
Geschwindigkcit von 16,5 m/min (53 FuQ/min), die Walzen zum Verbinden mit einer Geschwindigkeit von 
48.16 m/min (158 FuQ/min) und die Aufwickelvorrichtung mit einer Geschwindigkett von 2Z25 m/min (73 FuB/ 
mini Die Walzen hatten eine Temp ratur von 483° C (120° F) und der Walzendruck war 263 kg/cm (150 pli). 

Beispiel 2 

Eine Mischung aus 63 Gew.-% K RATON G-1657. 20 Gew.-% Polyethylen Na601 und 17 Gew.-% REAGAL- 
REZ 1126 wurde bei einer Schmelztemperatur von 277°C (530° F). und einer Primarlufttemperatur von 316°C 
(600° F) schmelzgeblasen. Der abgeiesene Primarluftdruck betrug 0.28 bar (4 psi, gage), wobei der Abstand der 
Dusen vom Transportband 25,4 cm (10 Inch) betrug. Das gebildete schmeizgeblasene Material wurde dann 
direkt dem Laminieren unter Dehnung zugefuhrt, wobei sich das Transportband mit einer Geschwindigkeit von 
15,24 m/min (50 FuB/min), die Walzen zum Verbinden mit einer Geschwindigkeit von 46,63 m/min (153 FuB/min) 
und die Aufwickiungsvorrichtung mit einer Geschwindigkeit von 2Z25 m/min (73 FuB/min) bewegte. Die Wal- 
zen wurden bei einer Temperatur von 60°C (140° F) gehalten, wobei der Walzendruck 50 kg/cm (280 pli) betrug. 

Vergleichsbeispiel 1 

Eine Zusammensetzung aus 60Gew.-% KRATON G-1657 und 40 Gew.-% Polyethylen Na60l ohne ein 
klebrig-machendes Harz wurde bei einer Schmelztemperatur von 2793° C (535° F). einer Primarlufttemperatur 
von 317,5° C (603° F). einem abgelesenen Primarluftdruck von 0.28 bar (4 psi, gage), schmelzgeblasen, wobei der 
Abstand zwischen den DOsen und dem Transportband 35,56 cm (14 Inch) betrug. Das gebildete schmeizgeblase- 
ne Material wurde direkt dem Laminieren unter Dehnung zugefuhrt. wobei das Transportband sich mit einer 
Geschwindigkeit von 15,24 m/min (50 FuB/min), die Walzen mit einer Geschwindigkeit von 45,72 m/min 
(150 FuB/min) und die Aufwickelvorrichtung mit einer Geschwindigkeit von 2236 m/min (75 FuB/min) bewegte. 
Die Walzen wiesen erne Temperatur von 822° C ( 1 80° Fj auf und ubten einen Druck von 263 kg/cm ( 1 50 pli) aus. 

Die Eigenschaften der schmelzgeblasenen Materialien und der im gedehnten Zustand verbundenen Laminate, 
die gemaB den drei Beispielen gebildet wurden, sind der Tabelle 6 zu entnehmen. 

Die physikalischen Eigenschaften (in Maschinenrichtung) der schmelzgeblasenen Faservliese und der im 
gedehnten Zustand verbundene Laminate nach den Verfahren, wie sie in den Beispielen 1 und 2 und im 
Vergleichsbeispiel 1 erhalten wurden, sind in der Tabelle 6 gezeigt, und wurden unter Vewendung eines 
Instrom-Zugfestigkeitsprufgerates Modell 1130 bestimmt. Jede Probe war 7.62 cm (3 Inch) breit (quer zur 
Maschinenrichtung) und 17,78 cm(7 Inch) lang(in Maschinenrichtung). Jede Probe wurde der Unge nach in di 
Backen des Prufgerats eingesetzt, welche anfangs einen Abstand von 10.16 cm (4 Inch) hatten. Die folgenden 
Tests wurden durchgefiihrt deren Ergebnisse der Tabelle 6 zu entnehmen sind. 

1. Die Probe wurde bei einer Geschwindigkeit von 503 cm/mih (20 Inch/min) gedehnt, urn die Belastung in 
g zu bestimmen, welche erforderlich isudiese Probe urn 100% in Maschinenrichtung zu dehnen. Das heiflt 
die Belastung in g. die erforderlich ist, jede Probe in der Maschinenrichtung auf das doppeite seiner 
ungedehnten Langezu dehnen, wurde bestimmt, urn die Belastung bei 100% Dehnung zu bestimmen. 

2. Die Belastung bei 500% Dehnung wurde .durch Messen der Belastung in g bestimmt, die erforderlich war. 
urn jede Probe auf die funffache Linge ihrer ungedehnten L£nge in Maschinenrichtung zu dehnen. 

3. Die prozentuale Dehnung bei 100 g ist der Prozentsatz, urn die sich die Probe dehnt, wenn 93 N (1000 g 
Force) in Maschinenrichtung angelegt werden. 

4. Belastung bei 50% Dehnung wurde durch Messen der Belastung in g bestimmt, die erforderlich ist urn 
jede Probe in Maschinenrichtung um 50% uber ihre ungedehnte Lange zu dehnen. 

5. Der Kohdsionstest bstand aus dem Messen der Spitzenbelastung die wahrend des Auseinanderziehens 
eines in gedehntem Zustand verbundenen Laminats zwischen zwei Druckplatten, die mit einem doppelt 
betegten druckempfindlichen Band bedeckt waren, erhalten wurde. Der Test gibt einen Hinweis auf die 
Kraft, die benotigt wird,das im gedehnten Zusund verbundene Laminat zu delaminieren. 
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Tabelle 6 



Schmelzblasmerkmaie 



Beispiel 1 



Beispiel 2 



Vergleichs- 
beispiel 



10 



15 



20 



25 



Grundgewicht 

Belastung bet 100% Dehnung 
Belastung bei 500% Dehnung 

Merkmale des 

gesponnenen Lamina ts 

Grundgewicht 

% Dehnung bei 100 g 

Belastung bei 50% Dehnung 

Interne Kohasion 



76 g/m 2 
448 g/7.62 cm 
875 g/7.62 cm 



162 g/m 2 
123% 

452 g/7.62 cm 
33 kg 



72 g/m 2 

392 g/7.62 cm 

828 g/7.62 cm 



130 g/m 2 
117% 

556 g/7.62 cm 
6,1 kg 



75 g/m 2 

983 g/7.62 cm 

449 g/7.62 cm 



130 g/m 2 
102% 

507 g/7.62 cm 
23 kg 



30 



Wie der Tabelle 6 entnommen werden kann. erhoht der Einbau oder eine zunehmende Menge an klebrig-ma- 
chendem Harz klar die Kohasion des im gedehnten Zustand yerbundenen Laminats. Dariiber hinaus ermogiicht 
ein solches kiebrig-machendes Harz ein Arbeiten der Walzenbei geringerer Temperatur. 

Aus diesem Grund zeigt die vorliegende Erfindung die foigenden Vorteile: 

1. Infolge der niedrigeren Verbindungstemperatur treten weniger Materialbriiche waMirend des Verbindens 
auf; 

2. Mdglichkeit des Bindens an viele verschiedene Arten von AuGenschichterC insbesondere aus gesponne- 
nem Polypropylea wird erreicht:* 

3. Eine groBere Dehnung ist erreichbar in den im gedehnten Zustand verbundenen Laminaten wegen der 
geringeren bleibenden Dehnung infolge der niedrigeren Verbindungstemperaturen: 

4. Das erhaltene Textilerzeugnis zeigt eine Dehnung in Maschinenrichtung sowie eine gute innere Koha- 
sion. 
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35 Abstract (Basic): DE3734963 

The corapsns. (I) contain (A) elastomeric polymer (B) tackifying 
resin where amt. of (A) is sufficient such that the article is 
elastomeric, and amt. of (8) is such that CI) can act as adhesive. 

TPref. pressure- sensitive elastomeric f non- woven articles (II) are 
formed from (I). Pref. elastomeric composite material (fll) contains at 
least one (II) bonded to at least one sheet material (IV) which can be 
drawn together and which is extensible and con tract able on stretching 
and releasing (III), (II) being bonded to (IV) without heating them to 
soften them but through tackiness of (II). 
45 USE/ADVANTAGE - Textile articles. (Ill) can be prepd. without 

heating (II) and (III) to soften them, reducing material breakage, many 
kinds of (IV) can be used, greater extension in extended (III) can be 
achieved because of lower permanent extension, (III) are extensible in 
machine direction and have good inner cohesion. 3(1 7pp Owg. No. 0/1)3 
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